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PRODUKTUBERSICHT
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LUXAPRINT® SHELLAC
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LUXAPRINT® FLEX COAT

Weichbleibende Versiegelung:

In-Ear-Monitoring
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Otoplastiken
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LUXAPRINT® SHELLAC COLOR

Farb-Versiegelung:

Id0 Schalen
In-Ear-Monitoring
Otoplastiken
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shellac color'¥
UV-Lack fiir

3D gedruckte Otoplastiken

UV varnish for
3D-printed earmoulds
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MEDICALPRINT® MOULD
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MEDICALPRINT® SHELL
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LUXAPRINT® CAST 2.0
LUXAPRINT® COCOON




MATRIX

LUXAPRINT®

Materialtyp Anwendung

* In-Ear-Monitoring
«+ Otoplastiken
+ Gehorschutz
+ 1dO-Schalen

+ 1dO-Schalen

* In-Ear-Monitoring

+ Folienotoplastik

+ Aktiver Gehorschutz

* In-Ear-Monitoring,
+ Gehorschutz

+ Otoplastik

+ Schwimmschutz

COCOON

« Spezielle Gussformen
fiir Silikonotoplastiken

+ Gussformen fiir
Silikonotoplastiken /
Polyurethan

Farbe Farbintensitat
low high
blau, clear,
hellbeige, '
intensiv blau, [, AN
rosé,
rosé-orange, transparent
rot
.................... \ A
beige,
intensiv blau, transparent
intensiv rot,
schwarz,weil o \4
opaque
clear D\ A
transparent
klar-transparent
transparent
..... ) A
grun-transparent
transparent

+ maximale Initialharte
+ sehr hohe Oberflichenhérte

Medizinprodukte
Merkmale
Klasse MDR
+ niedrige Viskositat
- hochste Prazision lla

+ geringe Sedimentations-

neigung

+ héchste Prazision

- maximale Initialharte lla
+ sehr hohe Oberflachenharte

+ optimale Tiefendurchhartung

+ hohe Schlagzahigkeit mit

Memory-Effekt

+ sehr schnelle Riickstellung lla
+ 90 Shore A bei 23 °C
+ 70 Shore A bei 37 °C

+ schnelles Entformen < 2 Sek.

« flexibel und formstabil TEC
© V|§uelle FuIIstandskontrpIIe resin
« kein Separator notwendig

« leicht zu entformen TEC
+ sehr niedrige Viskosit&t

resin

LUXAPRINT®

> Bisphenol A frei, MMA-frei
> hochste initiale Harte

> minimale initiale Verfarbung

> hochste Oberflachenharte
> Trocknungsschritt

MEDICALPRINT®

> MMA-frei

> hohe initiale Harte

> keine initiale Verfarbung
> hochste Schlagzahigkeit
> kein Trocknungsschritt

Materialtyp

NOBREAK

MEDICALPRINT®

Materialtyp

LUXAPRINT®
SHELLAC

LUXAPRINT®
SHELLAC COLOR

G

LUXAPRINT®
FLEX COAT

LACQUERS

MEDICALPRINT®

Anwendung

« Otoplastiken
« In-Ear-Monitoring
+ Gehorschutz
+ 1dO-Schalen

+ 1dO-Schalen

« Folienotoplastik

+ Aktiver Gehdrschutz
+ In-Ear-Monitoring

+ Otoplastiken
+ Gehorschutz
+ In-Ear-Monitoring
+ 1dO-Schalen

Anwendung

Hochglanz-Versiegelung:

+ 1dO-Schalen
* In-Ear-Monitoring
+ Otoplastiken
+ Gehdrschutz

Hochglanz-Versiegelung:

+ 1dO-Schalen
* In-Ear-Monitoring
+ Otoplastiken
+ Gehorschutz

Weichbleibende
Versiegelung fiir harte &
weiche Otoplastiken:

+ In-Ear-Monitoring,
+ Gehdrschutz

«+ Otoplastiken

+ Schwimmschutz

Hochglanz-Versiegelung/

COAT Softbeschichtung:

MDR zertifiziert

36 Monate
Haltbarkeit

+ Otoplastiken
+ In-Ear-Monitoring
+ Gehdrschutz
+ 1dO-Schalen

Medizinprodukt
c E Klasse Ila Produkt

Y 170\

TPO-frei

Farbintensitat
Farbe )
low high
clear, rose, i / :
red-transparent, T
blue-transparent, transparent
black, white, _
beige, medium :
brown, dark R \ 4
brown opaque
beige, skin ,
blue-opaque, e A&
red-opaque,
black, white Rl
clear, rose, 4 ;
rose-orange T
transparent
Farbintensitat
Farbe )
low high
farblos
transparent
blau, braun, gelb, S A\ ...E
grun, orange, rot,
schwarz, violett transparent
farblos h A i
transpa rent
|\ AT i
farblos transparent

Technisches

ATE\

THF-MA-frei

Merkmale

+ maximale Bruchsicherheit
+ hochste Schlagzahigkeit
+ hohe initiale Transparenz
« einfache Aufarbeitung

+ geringe Sedimentationsneigung
+ hohe Schlagzahigkeit

+ Bruchsicherheit

+ maximale Prézision

+ optimale Tiefendurchhartung

« niedrige Viskositat
« hohe Schlagzéhigkeit und

Bruchsicherheit

« hohe initiale Transparenz
+ maximale Prazision

Merkmale

+ easy clean Beschichtung

+ ,blue ray“-Vergilbungsschutz
+ hohe Oberflachenhérte

+ starker Materialverbund

+ sehr niedrige Viskositat

« alle Farben individuell mischbar
+ langzeitfarbstabil

+ hohe Deckkraft

- kratzfeste Versieglung
+ sehr niedrige Viskosit&t
« starker Materialverbund

+ weichbleibend

+ sehr gute Haftung

« ,blue ray“-Vergilbungsschutz
+ niedrige Viskositat

+ tauchbar

« Anti-Slip-Effekt

« niedrige Viskositat

« sehr gute Haftung

- fir schlagzédhe Otoplastiken
+ tauchbar

F Premiumqualitét
gl Bisphenol A frei
FREE Sisphenol A frel FREE

A

eco

Medizinprodukte
Klasse MDR

in process

Medizinprodukte
Klasse MDR

in process

Eco Bag 5 kg

MMA-frei

MDR Medical Device Regulation EU TPO-frei enthélt kein Diphenyl(2,4,6-trimethyl-benzoyl)phosphinoxide [Reproduktionstoxizitat, Kat.1B] THF-MA-frei enthalt

kein Tetrahydrofurfurylmethacrylat [Reproduktionstoxizitat, Kat.18]

MMA-frei enthélt kein Methylmethacrylat

BPA-frei enthalt kein Rohstoff auf Basis von Bisphenol A [Reproduktionstoxizitat, Kat. 18]



MEDICALPRINT® NOBREAK

OTOPLASTIKEN
IN-EAR-MONITORING
GEHORSCHUTZ
IDO-SCHALEN

Lichthartende Formulierung zum 3D Druck von Otoplastiken, In-Ear-Monitoring,

Gehorschutz und IdO-Schalen.

Farben: clear, rose, blue-transparent, red-transparent, beige, white, black,

medium brown, dark brown
Wellenlange: 385 nm
Medizinprodukt Klasse Ila

o

Maximale Bruchsicherheit
Hochste Schlagzahigkeit
Hohe initiale Transparenz
Einfache Aufarbeitung

o

o

o

Eigenschaften Norm
Lugfestigkeit DIN EN ISO 527-17
Zugdehnungen DIN EN [SO 527-17
Harte

Einheit
MPa

Shore D

U Kunststoffe: Bestimmung der Zugfestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)

clear

rose
blue-transparent
red-transparent
beige

white

black

medium brown
dark brown

*verfiighar 2024

AT\

Ergebnis
> 45*

> 1 %"
>10*

MEDICALPRINT

3D PRINTING MATERIAL

AUDIO MED RESIN

» NOBREAK «

&/

SHOCK RESISTANT
EARMOULDS

DETAX

clear
rose
|

oo aeie ok SRR SFansparentt!

red-transBarent

£
SEE

White
blay
Medy, broy,

da%é’ Oy

Keine Risse, Briiche oder Abplatzungen durch
hochste Schlagfestigkeit.

GroBe Farbauswahl zur Herstellung aller Arten
von Otoplastiken: 1d0-Schalen, In-Ear-Monitoring,
Gehorschutz, etc.

Maximale Platzausbeute durch extrem dunnwandige
Schalen und Folienotoplastiken.




MEDICALPRINT® MOULD

IN-EAR-MONITORING
OTOPLASTIKEN
GEHORSCHUTZ
IDO-SCHALEN

Lichthartende Formulierung zum 3D Druck von Otoplastiken, In-Ear-Monitoring

Gehorschutz und |dO-Schalen.

Farben: clear, rose, rose-orange
Wellenlange: 385 nm
Medizinprodukt Klasse Ila

© Hohe initiale Transparenz

© Hohe Schlagzahigkeit m FREE

© Maximale Bauprazision
o Kein Trocknungsprozess erforderlich

W 7= A
CEE o
MONTHS eco
Eigenschaften Norm Einheit
Biegebruch DIN EN IS0 178V MPa
E-Modul DIN EN IS0 178V MPa
Lugfestigkeit DIN EN IS0 527-12 MPa
Zugdehnung DIN EN IS0 527-12
Harte - Shore D

Biokompatibilitat DIN EN IS0 10993-1%

1 Kunststoffe: Bestimmung der Biegefestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)
2 Kunststoffe: Bestimmung der Zugfestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)

FREE

Ergebnis
>15
>1900
>50

>4 %
>80
erfullt

9 Biologische Beurteilung von Medizinprodukten — Teil 1: Beurteilung und Priifungen im Rahmen eines Risikomanagementsystems

10

clear 2.0 1.000g 04224 kg 03316
rose 2.0 1.000g 02449 S5kg 03314
rose-orange 2.0* 1.000g 02904 bkg 03304

*auf Anfrage

MEDICALPRINT

» MOULD «

rose-orange

Die hohe Schlagzahigkeit und guten mechanischen
Biege- und Bruchfestigkeiten garantieren langlebige
Otoplastiken.

Brillante Transparenz direkt nach dem Druck. Lang-
zeitstabile Farben, ohne vergilbende Einflisse durch
die Nachbelichtung.

Besonders geeignet fur filigran ausgearbeitete
Folienotoplastiken und RIC Otoplastiken, mit langen
Abstutzungen.




MEDICALPRINT® SHELL
GroBe Auswahl an klassischen und modernen Farben,

IDO-SCHALEN - langzeitstabil, speziell fiir dinnwandige Otoplastiken.

IN-EAR-MONITORING
FOLIENOTOPLASTIKEN
AKTIVER GEHORSCHUTZ

Lichthartende Formulierung zum 3D Druck von Horgerate-Schalen, In-Ear-Monitoring
und Folienotoplastiken.

Farben: beige, blue-opaque, red-opaque, black, white, skin, medium brown, dark brown
Wellenlange: 385 nm
Medizinprodukt Klasse lla

Sehr hohe Bauprazision m
Hohe Schlagzahigkeit

Geringe Sedimentationsneigung

FREE

Sehr hohe Bauprazision & Oberflachenharte, hochste
mechanische Biege- und Bruchfestigkeit.

o 0 0 ©

Kein Trocknungsprozess erforderlich

c § _ Die intensiven Farben eignen sich besonders gut fur
— - = o Gehorschutzotoplastiken und konnen im Bereich In-Ear-
w Monitoring optimal zur optischen Seitenkennzeichnung
eingesetzt werden.
Eigenschaften Norm Einheit Ergebnis
Biegebruch DIN EN IS0 178" MPa >15
E-Modul DIN EN IS0 178V MPa >1900
Lugfestigkeit DIN EN IS0 527-12 MPa >50
Zugdehnung DIN EN IS0 527-12 - >4 %
Harte - Shore D >80
Biokompatibilitat ~ DIN EN IS0 10993-19 - erfiillt

Y Kunststoffe: Bestimmung der Biegefestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)
2 Kunststoffe: Bestimmung der Zugfestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)
9 Biologische Beurteilung von Medizinprodukten - Teil 1: Beurteilung und Priifungen im Rahmen eines Risikomanagementsystems

03016 heige 2.0 1.000¢g
04164 blue-opaque* 1.000 g
04165 red-opaque™ 1.000 ¢
03043 black* 1.000¢g
04073 white* 1.000 g
02192 skin 2.0 1.000¢g
04435 medium brown 2.0** 1000 g X
02039 dark brown 2.0** 1.000 g

* nicht THF-MA frei/ ** auf Anfrage




MEDICALPRINT® COAT
Perfekt abgestimmt auf die Materialeigenschaften

HOCHGLANZ-VERSIEGELUNG/SOFTBESCHICHTUNG: von MEDICALPRINT® NOBREAK.

IDO SCHALEN
IN-EAR-MONITORING
OTOPLASTIKEN
GEHORSCHUTZ

Lichthartender Lack zur dauerhaften Oberflachenversiegelung 3D gedruckter
Otoplastiken aus (Meth-)acrylat oder zur Softheschichtung harter Otoplastiken.

Farbe: farblos . . . .
Medizi dukt Klasse lla Einfache Verarbeitung (taq_chen/pmseln]. Erzeugt eine homogene,
eaizinpro leicht zu reinigende Oberflache.

o Anti-Slip-Effekt
; AT

niedrige Viskositat
o sehr gute Haftung m FREE
o effizient tauchbar FREE )
o fir schlagzahe Otoplastiken . Soft-Beschichtung fur harte Otoplasiken. Erzeugt eine
~- i grifffeste Oberflache und gewahrleistet einen hohen
Tragekomfort. Der Anti-Slip-Effekt garantiert einen
sicheren Sitz der Otoplastik.
: MEDIEP
> CONT K
transparent 50 ml @ :
transparent 100 ml DETAX
transparent 300 ml

*verfiighar 2024




LUXAPRINT® MOULD

IN-EAR-MONITORING

OTOPLASTIKEN
GEHORSCHUTZ
IDO-SCHALEN

Lichthartende Formulierung zum 3D Druck von harten Gehorschutz- & Horgerateotoplastiken.

Farben: clear, rosé, rosé-orange, hellbeige, rot, blau, intensiv blau

Wellenlange: 385 nm

Medizinprodukt Klasse lla

o

Hohe Initialharte

o

o

o

MONTHS

Eigenschaften
Biegebruch
E-Modul
Lugfestigkeit
Zugdehnung
Harte
Biokompatibilitat

Maximale Bauprazision
Optimale Tiefendurchhartung
Geringer Materialverbrauch

C€ ¢

0483

Norm

DINEN IS0 178"
DINEN IS0 178"
DIN EN IS0 527-17
DIN EN IS0 527-17

A PREMIUM

?c = FORMULA
Einheit Ergebnis
MPa > 15
MPa > 1750
MPa > 4]
- >9%
Shore D > 84
- erfullt

DIN EN IS0 10993-1°

UKunststoffe: Bestimmung der Biegefestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)
2 Kunststoffe: Bestimmung der Zugfestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)
9 Biologische Beurteilung von Medizinprodukten — Teil 1: Beurteilung und Priifungen im Rahmen eines Risikomanagementsystems

16

clear 500g 03717 1.000g 03608 | 5kg 03325

rosé 500g 03718 | 1.000g 03609 | 5kg 03323

rose-orange™ 1.000¢ 03946

hellbeige* 1.000g 03973

rot 1.000g 03611

blau 1.000g 03610

intensiv blau 1.000g 03728 | 5kg 03324
*auf Anfrage

, LUXAPRINT'

giear

rose

rosé-orange

hellbeige

Maximale Bauprozesssicherheit durch hohe
Grunlings-/Initialharte und Festigkeit.

GroBe Auswahl an klassischen Farben hochster Transparenz,
speziell fir Gehorschutz- und Horgerateotoplastiken.

Sehr hohe mechanische Biege- und Bruchfestigkeit,
ohne sprode zu sein.




weib

LUXAPRINT® SHELL

schwarz

IDO-SCHALEN
IN-EAR-MONITORING
FOLIENOTOPLASTIKEN
AKTIVER GEHORSCHUTZ

Klassisch oder modern: Die Farbpalette bietet fir jede
Anwendungen die richtige Farbe. Besonders geeignet
fur High-End-Monitoring.

intensiv blay

tensiy roy
Lichthartende Formulierung zum 3D Druck von harten [dO-Schalen.

Farben: beige, intensiv blau, intensiv rot, schwarz, wei
Wellenlange: 385 nm
Medizinprodukt Klasse Ila

Sehr hohe mechanische Biege- und Bruchfestigkeit, ohne
sprode zu sein, auch bei dunnwandigen 1d0-Schalen.

o

Niedrige Viskositat

Hohe Initialharte

Maximale Bauprazision
Sehr hohe Oberflachenharte

o

o

o

o g FORMULA,

Gezielte Farbeinstellung fur sehr hohe Deckkraft bei
gleichzeitig optimaler Durchhartung.

Eigenschaften Norm Einheit Ergebnis

Biegebruch DINEN IS0 178" MPa >70

E-Modul DIN EN S0 178" MPa >1800

Zugfestigkeit DIN EN 1S0 527-17 MPa > 47

Zugdehnung DIN EN IS0 52717 _ 599,

Harte - Shore D >82

Biokompatibilitat DIN EN IS0 10993-1” _ erfiillt

UKunststoffe: Bestimmung der Biegefestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)
% Kunststoffe: Bestimmung der Zugfestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)

% Biologische Beurteilung von Medizinprodukten - Teil 1: Beurteilung und Priifungen im Rahmen eines Risikomanagementsystems

beige 500g 03538 1.000g 03513
intensiv blau 1.000¢ 03591
intensiv rot 1.000g 03601
schwarz 500g 03844 1.000g 03843
weil3 500g 03842 1.000g 03841

18




LUXAPRINT® SHELLAC

HOCHGLANZ-VERSIEGELUNG:

IDO-SCHALEN
IN-EAR-MONITORING
OTOPLASTIKEN
GEHORSCHUTZ

Lichthartender Lack zur dauerhaften Oberflachenversiegelung 3D gedruckter
Otoplastiken aus (Meth-)acrylat.

Farbe: farblos
Medizinprodukt Klasse lla

o Easy clean Beschichtung

o

o Sehr niedrige Viskositat FREE
o blue ray*- Vergilbungsschutz

i @

S o FORMULA
04006 transparent 50 ml
03594 transparent 100 ml
03595 transparent 300 ml

20

Hohe Oberflachenharte
o Starker Materialverbund m

N §‘

luxaprint®,
shellac ey

UV-Lack fiir generativ :
gefertigte Otoplastiken
fir Otoplastiven auf (Methjacrylat-Basis

v enerative

ufactured earmoulds
for (meth)acrylate-based earmoulds

DETAX

Brillantes Finish, ohne mechanisches Nachpolieren.

Leicht zu verarbeiten (tauchen/pinseln). Erzeugt eine
homogene, kratzfeste, leicht zu reinigende Oberflache
(easy clean) und vermindert Cerumen-Anhaftung.

In Kombination mit LUXAPRINT® shellac color zum Mischen indivi-
dueller Farben verwendbar, oder zum Markieren von Schriftziigen.




LUXAPRINT® SHELLAC COLOR

FARB-VERSIEGELUNG:
IDO-SCHALEN

IN-EAR-MONITORING

OTOPLASTIKEN
GEHORSCHUTZ

Lichthartender Lack zur dauerhaften farbigen Versiegelung 3D gedruckter Otoplastiken
aus (Meth-)acrylat.

Farben: blau, braun, gelb, griin, orange, rat, schwarz, violett

Medizinprodukt Klasse lla

o

o

o

o

o

blau
braun
gelb
griin
orange
rot
schwarz
violett

Inidviduell mischbar
Langzeitfarbstabil

Hohe Deckkraft

Kratzfeste Versiegelung

50 ml
50 ml
50 ml
50 ml
50 ml
50 ml
50 ml
50 ml

Sehr niedrige Viskositat

03701
03995
03702
03705
03703
03700
03857
03704

0483

PREMIUM
FORMULA

100 ml
100 ml
100 ml
100 ml
100 ml
100 ml
100 ml
100 ml

03683
03994
03684
03678
03685
03682
03856
03686

22

FREE

luxaprint® .
shellac color ¥

UV-Lack fir
3D gedruckte Otoplastiken

UV varnish for
3D-printed earmoulds

DETAX

>

FARBEN

FRE]

MISCHBAR

Skin tones unlimited: Alle Farben sind individuell misch-
bar. Dadurch kann jeder gewinschte Hautton erzielt
werden. Den Farbwiinschen sind keine Grenzen gesetzt.

Transparente Otoplastiken konnen zeitgleich hoch-
glanzend versiegelt und dauerhaft farblackiert
werden. Die Oberflache wird geschutzt und ist
langzeitfarbstabil.

Leicht zu verarbeiten (tauchen/pinseln). Erzeugt
eine homogene, kratzfeste, leicht zu reinigende
Oberflache und vermindert Cerumen-Anhaftung.




LUXAPRINT® FLEX

SCHWIMMSCHUTZ w oy ! / N Dank Memory-Effekt kehrt die Otoplastik nach

GEHORSCHUTZ - W\ Verformung wieder in ihre Ursprungsform zuriick,
OTOPLASTIKEN : , die Dimensionen bleiben erhalten,

IN-EAR-MONITORING

LUXAPRINT® FLEX: Lichthartende Formulierung zum 3D Druck von weichen, massiven
Otoplastiken.
LUXAPRINT® FLEX coat: UV-hartender Einkomponentenlack fur 3D gefertigte harte

und weiche Otoplastiken.

: _ Mit LUXAPRINT® FLEX gedruckte Ohrstiicke garantieren
arbe: G.I.ear ein natiirliches Tragegefiihl: starr bei Raumtemperatur,
Wellenlange: 385 nm flexibel & anschmiegsam bei Kirpertemperatur.

Medizinprodukt Klasse Ila

Weichflexibel
Memory-Effekt
Extrem schlagzah
Schnelle Ruickstellung

0O O o o

Die weichbleibende Versiegelung durch LUXAPRINT®FLEX coat
verbessert die ReiBfestigkeit und Schlagzahigkeit und schitzt

1 - die flexible Otoplastik vor Schmutz und Cerumen-Anhaftung.
xR PREMIUM
oo CE G
Eigenschaften  Norm Einheit Ergebnisse
Lugfestigkeit DIN ENISQ 527-17 MPa >8 >8
Zugdehnung DIN ENISQ 527-17 - >60 % >60 %
WeiterreiBfestigkeit ~ DIN ISO 34-17 N/mm >35 M > A5
Harte : Shore A >90 i 570
Biokompatibilitat ~ DIN ENIS0 10993-19 - erfiillt LUXAPRINT*

) Kunststoffe: Bestimmung der Zugfestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur) (0 PRINTICLIELES

2 Thermoplastische Elastomere: Bestimmung des WeiterreiBwiderstandes (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)
9 Biologische Beurteilung von Medizinprodukten - Teil 1: Beurteilung und Priifungen im Rahmen eines Risikomanagementsystems

SOFT EARMOULDS

04246 LUXAPRINT® FLEX 500¢
04245 LUXAPRINT® FLEX 1.000 ¢
04247 LUXAPRINT® FLEX coat™ 100 ml

*nicht MMA-frei




Kein Anhaften von Silikon an der Form, kein

LUXAPRINT® COCOON

CASTS/GUSSFORMEN schnelle Entnahme des Rohlings.

Lichthartende Formulierung zum 3D Druck von weichelastischen, transparenten
Gussformen, zur Herstellung von Silikonotoplastiken.

Die durchsichtige Gussform aus LUXAPRINT® COCOON

Farbe: klar-transparent CUTGHSICNTISE ¢ :
— ermoglicht eine visuelle Kontrolle des Fullprozesses,
Wellenlange: 385 nm Lufteinschlusse werden vermieden.

Technisches Produkt

o Flexibel und formstabil
o Schnelles Entformen
o Kein Anhaften an der Form
o Fiir alle gangigen VPS Silikone : . : : -
Durch die Sollrissstelle und die flexiblen Materialeigenschaften kann
die Form ohne Werkzeuge entformt werden. Dadurch entstehen
Il A CREMIUM keine scharfkantigen Bruchsticke, die die Silikonotoplastik
@ [~ FORMULA beschadigen konnten. Die Sollrissstelle lasst sich einfach direkt in der
MONTHS eco i
Designsoftware (3shape, Cyfex) erstellen.
Eigenschaften Norm Einheit Ergebnis
Lugfestigkeit DIN EN IS0 527-1 MPa >1
WeiterreiBfestigkeit ~ DIN ISO 34-12 N/mm >30
Harte - Shore A >90

UKunststoffe: Bestimmung der Biegefestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)
2 Thermoplastische Elastomere: Bestimmung des WeiterreiBwiderstandes (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)

LUXAPRINT' ; g/ Ve :

fi
30 PRINTING MATERIAL 5 i | - S
R/ i§ —

AUDIO TEC RESIN * 3 e, - L5

» COCOON « . </ |8
:ASTé I / & “_:_
03031 klar-transparent 1.000 g DETAX ' 1 \*_ = i,
03326 klar-transparent kg . ; ey f ,- = s
» ’\\ SR \ ] R j



LUXAPRINT® CAST 2.0

Hochste Prozess-Sicherheit und Bauprazision bei
minimaler Wandstarke.

CASTS/GUSSFORMEN

Lichthartende Formulierung zum 3D Druck von harten Gussformen, zur Herstellung

von Silikon- oder Polyurethan-Otoplastiken.
Die hohe Stabilitat des Materials ermoglicht den Bau

Farbe: griin-transparent von sehr dinnwandigen Gussformen. Die Transparenz

Wellenlange: 385 nm ermaglicht die visuelle Kontrolle des Fillprozesses.

Technisches Produkt

o Finfaches Aufbrechen
o Definierte Sprodigkeit m
° Niedrige Viskositat FREE
o easy peel off* mit Cast Separator 2.0
Muheloses Aufbrechen der Form durch definierte Sprodig-
L N / » keit und ,easy peel off” bei Verwendung des Cast Separa-
@ s tors, vor allem bei komplizierteren Strukturen.
L FORMULA
MONTHS eco
Eigenschaft Norm Einheit Ergebnis
Biegebruch DIN EN IS0 178V MPa >75
E-Modur DIN EN IS0 178V MPa >2300
Harte - Shore D >8h

U Kunststoffe: Bestimmung der Biegefestigkeit (in Anlehnung an die Norm bei Raumtemperatur)

03918 griin-transparent 1.000 ¢
03321 griin-transparent 5 kg




CAST SEPARATOR 2.0

TRENNMITTEL FUR
CASTS/GUSSFORMEN

Trennmittel zum effektiven Isolieren von additiv gefertigten
Gussformen gegentber VPS- (oder A-) Silikonen.

Farbe: farblos BPA

Technisches Produkt FREE MBI\
y i U
FREE

03636 Cast Separator 2.0 500 ml

CAST SEPARATOR PU

TRENNMITTEL FUR
CASTS/GUSSFORMEN

Trennmittel zum effektiven Isolieren von additiv gefertigten
Gussformen gegentber thermoplastischen Polyurethanen.

Farbe: farblos BPA

Technisches Produkt FREE m
FREE

04142 Cast Separator PU 500 ml
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Muheloses und leichtes Entformen des Silikon-
und PU-Rohlings.

Sorgt fur eine dauerhafte und sichere Isolierschicht
der additiv gefertigten Gussformen.

Die gebrauchsfertige Tauchlosung ermoglicht
die schnelle und einfache Anwendung.




LUXAPRINT®

MEDICALPRINT®

w
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PROZESSVALIDIERUNG DRUCKER

)

VALIDIERUNGSTABELLE

WWW.DETAX.COM E

1

\ (=
Qualification ()- - . l
Done » - =l
D In process —-— ! G- e B — — ! St
ASIGA MAX ASIGA Pico2 | ASIGA PRO2 ASIGA PRO MICROLAY Miicraft Miicraft Rapid shape Rapid shape Rapid shape w2p
Max / Mini 4K Versus Prime / Ultra Series 20 / 30 Series 40 Series 90 Series
Hyper Series
LUXAPRINT® MOULD
&
LUXAPRINT® SHELL
&
LUXAPRINT® FLEX
@jg\
- -z
LUXAPRINT® COCOON
LUXAPRINT® CAST 2.0
/
\@
MEDICALPRINT® MOULD

MEDICALPRINT® SHELL

f
ad’

MEDICALPRINT® NOBREAK
5

.. £

S

Stand: 06.10.23

CERTIFIED
1S0 13485

VALIDATED

Printing Process

BIOCOMPATIBLE
1S0 109931

Erst die Kombination von highperformance
Kunststoffen mit fundiertem Fachwissen aus
allen Bereichen des Digitalen Workflows,
fiihrt zu kumuliertem Expertentum, zu wirlich
innovativen Produkten und damit zu einer
uneingeschrinkten Materialauswahl. DETAX
3D Kunststoffe sind fiir alle gingigen DLP
Drucker validiert. Unser Validierungsportfolio
wird kontinuierlich um neue Materialien und
qualifizierte Printer erweitert. Dafiir priifen
und dokumentieren unsere Fachleute koplette
Prozessablidufe gemiB einschligigen Normen
und regulatorischen Vorgaben. Das gewihr-
leistet dauerhaft reproduzierbare Ergebnisse
und konstante Produktqualitit.

Der Digitale Workflow erfordert tiefgreifende
Materialkompetenz und eine enge Zusammen-
arbeit zwischen den Technologiepartnern, um
die einzelnen Elemente der Prozesskette
perfekt aufeinander abzustimmen. Fiir Trans-
parenz und Prozesssicherheit finden Sie in
allen Gebrauchsanweisungen eine Ubersicht
validierter Drucker, zertifizierter Gerate zur
Nachbearbeitung (Reinigung, Nachbelichtung,
etc.) und detaillierte Flowcharts zum Herstel-
lungsprozess.

Unser Experten Team unterstiitzt mit hilfrei-
chen Tipps.




PROZESSVALIDIERUNG BELICHTUNGSGERATE GUT ZU WISSEN ..

LUXAPRINT®

MEDICALPRINT®

w

XL

Qualification - e ,
Done JM-;’-L . - \>/ 3 .
D In process - il @ ¢

=

®o t
e NK Optik NK Optik Dentalfarm Rapid Shape | Rapid Shape Phrozen Sprint Ray Formlabs Dreve FLASGHEN ROLLER
UtﬂﬂaNSg Gy NK Flash 250 Photopol RS Cure RS Cure XL Phrozen Cure Pro Cure Form Cure PCU LED N2
" Durch den Einsatz eines Rollenmi-
LUXAPRINT}QULE schers erreicht man eine optimale
5 Nv O O O O o [ o Durchmischung des Materials und
i’é{ verhindert dadurch ein mogliches
T e T E Entmischen. Die Eco Bags kdnnen
mit einem entsprechenden Aufsatz
o . .
& O L L ® ® homogenisiert werden.
LUXAPRINT® SHELL

‘ REINIGUNG

O O [ [ ()
Beste Reinigungsergebnisse der
Baujobs erzielt man, wenn die Vor-
LUXAPR'NT@)F‘LFX und Nachreinigung in getrennten
jg L L ® ® ® Behiltern in einem Ultraschallgerat
z erfolgt. Nach der Reinigung mit
LUXAPRINT® COCOON Isopropanol__empﬁehlt es sich, die
‘ O Bohrungen/Offnungen mit Druck-
:3 luft zu reinigen.
LUXAPRINT® CAST 2.0
O
NACHHARTEEINHEIT
Die in der Gebrauchsanweisung
MEDICALPRINT® MOULD empfohlenen Nachharteeinheiten
o o ermoglichen eine optimale Durch-
g@’ = = = ® = ° ‘ und Oberflichenhirtung und garan-
L tieren somit ein hiokompatibles
MEDICALPRINT® SHELL Endprodukt. Zudem sorgen sie fiir
f eine hohe Farbbrillanz & Transparenz,
{, L L L ® H o ohne Verfarbungen.
S o | o o | e o | e
o O () o o [
MEDICALPRINT® NOBREAK DETAX EXPERTS@

Stand: 06.10.23

© (@ ]




3D WORKFLOW

SCANNING

Die Digitalisierung der Patientenaus-
gangssituation ist die Basis fiir den
digitalen Herstellungsprozess. Sie erfolgt
durch direktes Scannes des Ohres oder
durch Scannen des Abdrucks. Durch
die so generierten Daten wird eine
dreidimensionale  Oberflachenstruktur
erzeugt — meistens stl Dateien — die dann
an eine Designsoftware iibergeben wird.

Nach Abschluss des Designs (CAD)
werden die Objekte durch die Slicing-
Software fiir den Druck vorbereitet.
Durch das Slicing werden die einzelnen zu
belichtenden Schichten erzeugt. Die
Software dient als Ubersetzer zwischen
3D Modell und 3D Drucker.

SLICING

PRINTING

Printer

Fiir einen prazisen Druckjob werden
die hinterlegten Druckparameter des
entsprechenden Materials benotigt.
Mit diesen Daten wird nicht nur die
auf das Material ahgestimmte Belich-
tung gesteuert, sondern auch die ent-
sprechende Bewegungsmechanik der
Drucker bestimmt. Die Koordination
dieser Ablaufe ist die Voraussetzung
fiir einen anspruchsvollen & erfolgrei-
chen DLP/LCD Druck.

Nach dem Druck muss das nicht
polymerisierte Material an der Ober-
fliche vor der endgiiltigen Nach-
belichtung riickstandlos entfernt
werden. Den Baujob im Drucker
abtropfen lassen, danach eine 2-stu-
fige Nachreinigung mit Isopropanol in
einem Ultraschallgerat durchfiihren.
Die Reinigung kann auch in geeigneten
Gerateeinheiten erfolgen.

CLEANING

HUN[E

Die Eigenschaften des Endproduktes
sind u.a. vom Nachbearbeitungsprozess
abhingig. Die richtige Nachbelichtung
ist fiir die Biokompatibilitat sehr wich-
tig. Damit die Formteile vollstandig
durchgehirtet werden, wird die Nach-
belichtung in Geraten mit LED Lampen
unter Vakuum, oder Xenonblitzlicht
unter Schutzgasatmosphire empfohlen.

Zum Schluss wird die Oberfliche je nach
Bedarf nachbearbeitet, z.B. lackiert.
Perfekte Passung, optimale Produkteigen-
schaften und zuverlissige Reproduktion
sind das Ergebnis eines validierten und
zertifizierten Prozesses.

P

FINISHING
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#HELLO =
ECOBAG =

Viele LUXAPRINT® und MEDICALPRINT® Materialien werden
zusatzlich zu den 1 kg Standardflaschen, im praktischen
9 kg Eco Bag angeboten. Die Beutel eignen sich perfekt
fir Vielverwender und sind praktisch in der Handhabung:
Durch die 2-Henkel (oben & unten) lasst sich die Drucker-
wanne leicht befiillen. Hochpigmentierte Materialien konnen
mit einem Rollenmischer (mit entsprechendem Aufsatz)
homogenisiert werden. Der leere Beutel lasst sich klein
zusammenrollen, nimmt somit viel weniger Abfallvolumen
in Anspruch und reduziert Plastikmiill erheblich. NEU:
Volumenindikator auf jedem Gebinde. Anhand des
Gewichts lasst sich die Menge der noch zu druckenden
Objekte ganz einfach bestimmen.

YouTube

2> PRODUKT VIDEQS

MEDICALPRINT® NOBREAK
MEDICALPRINT*

uxaprif

shellac c©

rin :
“lac col "Xaprir
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MEDICALPRINT“
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LUXAPRINT® COCOON

DETAX

MDR

CERTIFIED
— 2020 —

Alle LUXAPRINT® und MEDICALPRINT®
Druckkunststoffe der Klasse Ila sind
seit Oktober 2020 MDR zertifiziert.
Damit zahlen die DETAX 3D Materialien
zu den ersten der Branche mit MDR
Lertifizierung.

fmdc

EU- Qualitdtsmanagementbescheinigung

bH

DETAX GmbH
canzeissate s

CERTIFICATE

DETAX GmbH

1S0 13485: 2016

EG-Zertifikat

DETAX GmbH & Co. KG
Carl-Zeiss-StraRte 4
76275 Ettlingen
Deutschland

dass ngen gema
Anhang Il — ohne Abschnitt 4

der EG-Richtlinie 93/42/EWG

No.: 352715 MDSAP16
D: 170782058

0 O
PREMIUM
SHELF LIFE

MONTHS

Alle DETAX 3D Druckkunststoffe
haben eine Haltbarkeit von 36
Monaten und konnen in diesem
Zeitraum ohne Qualitatsverlust
beim Druckprozess angewendet
werden.

Zertifikat

DETAX GmbH
Carl-Zeiss-StraRe 4
76275 Ettlingen
Deutschland

LD




DETAX

HIGHEND MEDICAL MATERIALS

DETAX GmbH - Carl-Zeiss-Str. 4 - 76275 Ettlingen/Germany
Tel. +49 7243/510-0 - Fax: +49 7243/510-100 - www.detax.com - post@detax.com




